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(54) Materiau a base de fibres minerales 

(57) L'invention a pour objet un materiau a base de 
fibres minerales, dont au moins une partie sont des fi- 
bres « multi-composantes » et dont la cohesion et /ou 



la geometrie est (sont) assuree(s), au moins en partie, 
par un encollage. 

Elle a egalement pour objet l'utilisation de ce mate- 
riau pour Tisolation thermique et/ou acoustique. 
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Description 

(.'invention se rapporte a des materiaux a base de fibres minSrales, et notamment ceux de ces materiaux qui sont 
destines a entrer dans la composition de produits d'isolation thermique et/ou acoustique ou de substrats hors-sol. 

5 invention s'applique plus particulierement a la production industrielle de laine de verre, ou de roche, obtenue g6n6- 
ralement par des techniques de fibrage dites de centrifugation interne. 

Ce type de technique a 6t6 et est encore actuellement tres largement utilise" pour fabriquer des fibres que I'on peut 
qualifier de globalement « mono-composantes » (c'est-a-dire, dans le contexte de invention, obtenues a partir d'un 
seul type de materiau mineral fondu. Tres sch6matiquement, la centrifugation interne consiste a introduire un filet d'une 

io matiere mindrale fondue donn6e, de type composition verriere, dans un centrif ugeur, encore appeie assiette de fibrage, 
tournant a grande vitesse et perc6 a sa peripheric d'une multitude d'orifices par lesquels la matiere fondue est projetee 
sous forme de filaments sous I'efiet de la force centrifuge. Ces filaments sont ensuite 6tir6s en fibres et entrain6s vers 
un organe collecteur pour y former une nappe de fibres, sous I'effet d'un courant annulaire d'6tirage a temperature et 
vitesse ^levees longeant I'assiette de fibrage. 

15 Pour assurer I'assemblage des fibres entre elles, on projette une composition d'encollage sur les fibres lors de 

leur trajet vers Porgane r6cepteur, composition contehant usuellement une resine thermodurcissable. La nappe de 
fibres collectees est ensuite soumise a un traitement thermique, en 6tuve pour durcir/r6ticuler la r6sine, et ainsi obtenir 
un produit fibreux presentant les proprietes d6sir6es, telles que la stability dimensionnelle, la resistance m6canique a 
la traction, la reprise d'epaisseur apres compression ou le choix dans les densites et les 6paisseurs des produits. 

20 Pour plus de details sur la technique, on se reportera avantageusement, par exemple, aux brevets EP-0 091 381 , 

EP-0 091 866, EP-0 131 524, EP-0 484 211, EP-0 480 778 ou EP-0 519 797. 

Cependant, on a cherche a toujours ameiiorer la quality de ces produits, notamment en termes de pouvoir isolant, 
de « gonflant » ou de capacity a la reprise d'epaisseur apres compression, propriety dependant de nombreux para- 
metres dont la density du produit, la dimension des fibres qui le composent, ou encore le taux et la repartition de la 

2$ composition d'encollage. 

II a alors 6t6 d6velopp6 une adaptation de la technique de centrifugation interne precedemment decrite, adaptation 
consistant, tres schSmatiquement encore, a alimenter avec deux filets de verre presentant des compositions chimiques 
differentes, chacun des orifices de I'assiette de fibrage. Les compositions de verre 6tant choisies de maniere a presenter 
des coefficients de dilatation thermique difterents, les fibres obtenues se trouvent etre des fibres « bi-composantes » 

30 qui, en se refroidissant, pr6sentent une grande souplesse, et un aspect « curviligne » conf6rant au produit final un 
aspect particulierement aer6, particulierement « gonflant », avec une excellente reprise d'epaisseur apres compres- 
sion. Toute operation d'encollage devient alors superflue, voire incompatible avec cette nouvelle technique, qui impose 
souvent un traitement thermique de la nappe de fibres, une fois formed sur ligne, a au moins 370°C jusqu'a 590°C, 
temperatures qui degraderaient la r6sine de I'encollage au-dela de son durcissement par polymerisation / reticulation. 

35 Pour plus de details sur ce fibrage a partir de plusieurs compositions minerales, on peut se reporter au brevet US- 
2 998 620 ou au brevet plus recent WO-95/1 2552. 

. Les produits fibreux a base de ces fibres « bi-composantes » presentent par ailleurs certains inconv6nients : le 
mode meme de I'obtention de ces fibres tres particulieres ne peut conduire, dans I'etat actuel des connaissarices qu'a 
des produits a faible densite d'utilisation, par exemple de I'ordre de 8 a 10 kgAn 3 . Or de nombreuses applications, 

40 aussi bien dans te domaine de I'isolation thermique que de I'isolation acoustique, exigent des materiaux fibreux bien 
plus denses, atteignant par exemple jusqu'a 100 a 110 kg/m 3 . L'autre inconvenient non negligeable qu'il faut souligner 
est le fait que I'on ne maitrise que tres peu, dans ce cas, la forme geometrique de la nappe de fibres que I'on collecte 
en sortie de ligne de fabrication : aucune stability dimensionnelle n'est garantie, notamment en ce qui concerne I'epais- 
seur du produit. Industriellement, la seule solution est en fait d'ensacher ces produits a I'aide d'une enveloppe en 

45 plastique souple, operation couteuse et n'apportant pas entierement satisfaction puisque, si elle autorise une manipu- 
lation plus aisee du produit, elle ne pallie pas au probieme de ('absence de contr6le de la g6om6trie du produit final. 

L'invention a alors pour but de surmonter tous ces inconv6nients, notamment en mettant au point un materiau 
fibreux qui puisse parvenir a concilier les avantages des materiaux fibreux a base de fibres « mono-composantes » 
avec ceux des materiaux fibreux a base de fibres « bi-composantes ». 

so L'invention a pour objet un materiau a base de fibres min6rales, dont au moins une partie sont des fibres « multi- 

composantes », notamment « bi-composantes ». Afin d'assurer, au moins en partie, la cohesion et/ou la geometrie du 
materiau, les fibres sont encoll6es. 

Dans le contexte de l'invention, on comprend par « multi-composantes », les fibres obtenues par centrifugation 
conjointe d'une plurality de compositions min6rales presentant tout particulierement des coefficients de dilation ther- 

S5 mique diff6rents, a I'aide d'assiette de fibrage. Le mode de realisation le plus simple de ces fibres « composites »> 
consiste a fibrer deux compositions conjointement, on a alors des fibres « bi-composantes ». 

Choisir d'encoller des fibres « multi-composantes » est extrSmement avantageux sur le plan industriel : en effet, 
on parvient a conserver a ces materiaux fibreux assez particuliers leurs proprietes intrinseques, qui sont notamment 
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leur aspect « gonflant », leur reprise d'6paisseur apres compression tres eievee. Les encoller permet de cumuler avec 
ces proprietes, d'autres proprietes egalement extrSmement importantes : Pencollage confere aux materiaux fibreux 
une stability dimensionnelle. Les nappes de fibres « multi-composantes » collectees au bas des organes de fibrage 
peuvent, grace k la presence d'encollage les impr6gnant, 6tre conform6es normalement. On obtient ainsi au final des 
produits sous forme de panneaux pr6-d6coup6s ou d'enroulements de matelas qui sont parfaitement manipulates 
tels quels, sans avoir k les ensacher, et dont on peut choisir la forme, I'epaisseur et la density de maniere parfaitement 
contr6l6e. Leur forme g6om6trique pr6cis6ment d6finie permet de les assembler de facon jointive afin d'obtenir, par 
exemple, des revdtements desolation thermique de grande surface qui soient continus, sans pont thermiques dans les 
zones de jointoiement. En outre, le fait d'encoller des fibres « multi-composantes » autorise I'obtention de materiaux 
fibreux dans une large gamme de density ou de grammage, alors que jusque IS, les materiaux k base de fibres « bi- 
composantes » non encol!6es etaient cantonnes k de faibles densit6s. L'invention permet done de diversifier tres 
largement les applications jusque-l& envisageables pour les materiaux k fibres « bi- ou multi-composantes ». 

Cependant, i! est important de souligner que choisir d'encoller ce type de fibre releve d'une demarche non 6vidente, 
qui va k I'encontre de la conception meme des process de fibrage de fibres « multi-composantes », dont la mise au 
point a 6te faite justement en vue de supprimer tout encollage. Or on a finalement d6couvert, dans le cadre de la 
pr6sente invention que le fait d'avoir des fibres « onduiees » ou curvilignes, qui ont done une certaine tendance k 
s'entremdler, ne peut « compenser » totalement I'effet de Pencollage qui assure v6ritablement, de maniere efficace, 
I'assemblage du mat6riau fibreux. 

Le fait qu'impregner les fibres avec un encollage de composition adequate permettrait d'augmenter k volonte la 
density des materia ux n'allait pas non plus de soi. 

II ne faut pas non plus n6gliger les problemes que I'homme du metier pouvait pr6voir en essayant d'incorporer un 
encollage k des fibres « multi-composantes ». En effet, comme mentionne pr6c6demment, du fait de leur « ondulation 
», ces fibres ont une tendance qui leur est assez caracteristique, de s'assembler en sorte de meches, ce que Ton 
observe tres bien lorsqu'on tente, par exemple, d'en extraire une manuellement du mat6riau fibreux. Or ces « meches 
» tendent k se cr6er lors du fibrage meme, c'est-&-dire entre la partie inf6rieure de I'assiette de fibrage et l'organe 
collecteur du type tapis convoyeur aspirant. Pulveriser une composition d'encollage k ce niveau, c'est-6-dire une ope- 
ration classique dans le cas de fibres « mono-composantes », pouvait paraitre risque voire dommageable k la qualite" 
du materiau fibreux final. Effectivement tout portait k croire que ['impregnation s'effectuerait difficilement jusqu'& i'in- 
tdrieur des meches, ce qui conduirait k « tiger » les meches dans une.« gangue « d'encollage apres durcissement de 
celui-ci. On aurait du done s'attendre k des produits qui, en final, pr6senteraient des h6t6rog6n6it6s d'aspect et de 
couleur et qui auraient perdu, au moins en partie, la qualite des fibres bi-composantes. 

Or, de manure surprenante, il s'est av6re que l'op6ration d'encollage des fibres « multi-composantes » n'a pas 
rencontre les problemes escomptes : I'impregnation des fibres k I'aide d'une couronne de pulverisation de composition 
d'encollage de maniere usuelle, entre les assiettes de fibrage et l'organe r6cepteur s'est effectu6e correctement, con- 
duisant k I'obtention d'un produit particulierement homog6ne dans son aspect (coloration tout^-fait uniforme dans 
repaisseur du mat6riau fibreux) et dans ses propri6t6s m6caniques (resistance m6canique k la traction et k la flexion 
uniforme), et qui n'avait pas perdu le « gonflant » potentiel ni la reprise d'6paisseur en compression caracteristiques 
des fibres « bi-composantes » depourvues d'encollage. 

II va de soi que l'invention n'est pas limitee k I'obtention de mat6riaux fibreux uniquement composes de fibres « 
multi-composantes » encoll6es, mais 6galement k des materiaux qui associent ce type de fibres k des fibres « mono- 
composantes ». 

Les fibres « multi-composantes » pref er6es dans le cadre de l'invention presentent une repartition de leur diametre 
moyen qui a approximativement la forme d'une courbe de Gauss. Avantageusement, au moins 50% des fibres ont un 
diametre moyen centre sur une gamme de 6 k 1 0 micrometres, moins de 1 0% ont un diametre inf erieur k 4 micrometres, 
et encore moins de 1 0% ont un diametre superieur k 1 3 micrometres. Cette repartition assez « cib!6e. » est particulie- 
rement propice k I'uniformite des proprietes des produits fibreux en final. 

Les caracteristiques de longueur purees des fibres « multi<omposantes » utrlisees dans l'invention sont un peu 
plus deiicates k evaluer, dans la mesure ou, comme d6ja mentionne, elles tendent k former des meches. Avantageu- 
sement, ces mdches sont relativement longues, par exemple d'au moins 30 millimetres, notamment d'au moins 40 k 
60 millimetres. On peut noter k ce propos que ces m§ches, finalement, ne penalisent pas les performances du produit 
final, les inventeurs n'ayant pas cherche k pr6venir leur formation, alors m§me qu'il est usuel de consid6rer leur pre- 
sence comme un facteur d'h6t6rog6n6it6. L'encollage adequatement reparti permet de contre-balancher ces ph6no- 
menes d'agglom6ration, en maintenant globalement le materiau fibreux dans des formes g6om6triques precises, pr6- 
sentant de surcroit une resistance 6lev6e k Parrachement et k la traction. 

Les materiaux fibreux selon l'invention peuvent presenter des densit6s tr6s variables, notamment comprises entre 
7 et 1 10 kg/m 3 . Gr§ce k la presence d'encollage, on atteint done, si on le souhaite, de fortes densit6s, en ajustant alors 
de maniere appropri6e le taux d'encollage et en adaptant la technique de conformation, notamment par calandrage. 
De maniere connue, le r6glage du grammage de la nappe de fibres collectees au bas des organes de fibrage peut 
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etre effectud en adaptant le fonctionnement de I'organe collecteur qui doit 6vacuer la nappe de fibres hors de la zone 
de fibrage. It suffit le plus souvent de r6gler en consequence la vitesse du tapis convoyeur aspirant remplissant I'office 
d'organe collecteur. 

On ajuste le taux d'encollage en fonction de nombreux parametres, tout particulierement en fonction de la densite 
de produit recherchee ou du niveau de resistance mecanique voulu. En regie g6nerale, les materiaux fibreux selon 
invention prdsentent en poids un taux d'encollage par rapport aux fibres d'au moins 1 ,5%, notamment d'au moins 2% 
a 20%, et de preference compris entre 3 et 11%. 

La composition d'encollage comporte usuellement une solution aqueuse comprenant un liant mineral ou organique. 
Le liant mineral peut 8tre notamment a base de silicate de soude ou de phosphate mono-, bi- ou tri- aluminique. Le 
liant, s'il est organique, peut etre a base de r6sine(s) thermoplastique(s) ou thermodurcissable(s). Comme type de 
resine thermoplastique, on peut citer par exemple les emulsions de latex, des d6riv6s ou copolymdres de caoutchouc 
et/ou de polystyrene, comme par exemple le butadiene styrdne. 

Comme type de r6sine thermodurcissable, on choisit notamment des ph6noplastes et/ou aminoplastes, par exem- 
ple obtenues par condensation de phenol, formaldehyde et 6ventuellement d'ur6e ou encore de m6lamine et/ou d'une 
amine du type amine de Mannich. II peut aussi s'agir d'une r6sine 6poxy du type ether glycidylique associee a un 
durcisseur amine. 

La composition d'encollage pr6f6r6e consiste en une solution aqueuse contenant au moins une r6sine thermo- 
durcissable, I'eau 6tant 6limin6e et la r6sine r6ticu!6e au cours du traitement ulterieur des fibres en nappe. Cette r6sine, 
apr&s reticulation, va assurer I'essentiel de I'effet « collant » de I'encollage. 

La composition d'encollage peut aussi contenir des additifs, notamment choisis parmi les groupes des agents 
surfactants, du type tensioactif ionique ou non-ionique, ou encore des agents lubrifiants du type huile minerale, des 
agents de dilution, des agents colorants ou m§me des charges, des agents promoteurs d'adh6rence sur les fibres du 
type silane ou aminosilane, des catalyseurs pour la reticulation de la r6sine comme le sulfate d'ammonium, de I'am- 
moniaque servant a retarder la pregeiification de I'encollage. 

Pour plus de details sur des compositions d'encollage, on se reportera avantageusement au brevet EP-0 148 050, 
qui decrit un encollage utilisant une r6sine composee de condensats de phenol-formald6hyde et uree-formaldehyde 
presentant un taux de phenol libre et de formaldehyde libre respectivement inferieurs a 0,5% et 3%, un diluabilite a 
I'eau mesuree a 20°C, au moins egale a 1000%, et une teneur en extrait sec au moins egale a 40%. Cette r6sine 
resulte de la condensation de formaldehyde et de phenol utilises dans un rapport molaire compris entre 3 et 6, en 
presence d'un catalyseur basique en quantite correspondant a 12 a 20 moles OH" pour 100 moles de ph6nol initial, a 
une temperature comprise entre 60°C et 75°C, de preference a 70°C environ, jusqu'a I'obtention d'un taux de conver- 
sion du phenol siiperieur a 98%, et au plus pendant une duree n'excedant pas 90 min, puis du refroidissement du 
milieu reactionnel a une vitesse de I'ordre de 1 0 C/min jusqu'a 35°C environ, et de la condensation du formaldehyde 
en exces avec de I'ur6e ajoutee en quantite telle que ie rapport molaire U/P sort compris entre (F/P - 2,55) / 2,6 et (F/ 
P -2,55) / 0,7 et de preference entre (F/P - 2,55) / 1 ,8 et (F/P - 2,55) / 0,8, 1' introduction de I'ur6e ayant lieu progressi- 
vement, au cours du refroidissement, en une duree au moins 6gale a la moitie de la dur6e du refroidissement du milieu 
reactionnel. 

On peut aussi se reporter au brevet EP-0 305 249, qui d6crit une composition d'encollage comprenant une r6sine 
thermodurcissable a base de meiamine, ur6e et formaldehyde, de I'uree, 6ventuellement un ou plusieurs additifs d'en- 
collage et, comme compose supplemental d'encollage, un compose polymethyloie de fonctionnalite au moins 6gale 
a trois. On peut aussi mentionner le brevet EP-0 369 848, concernant un encollage a base d'une resine epoxy du type 
ether glycidylique dispersable dans de I'eau, d'un durcisseur amine dont le point eclair est superieur a 1 80°C et d'additifs 
(eri parts calcuiees pour 1 00 parts en r6sine seche) dont notamment 0. 1 a 2% de silane et 0 a 1 5% d'une huile minerale, 
la r6sine 6poxy ayant de preference un indice de polymerisation inf6rieur a 1 et le durcisseur une masse molaire 
equivalente NH inf6rieure a 100 g. II peut aussi s'agir d'un encollage du type de celui d6crit dans le brevet EP-0 480 
778, et qui comporte une r6sine compos6e essentiellement des condensats de ph6nol-formald6hyde (P-F), d'uree- 
formald6hyde (U-F) et de phenol -formaldehyde-am ine (P-F-A), I'amine A etant choisie parmi celles qui permettent une 
reaction du type Mannich, comme des alkanolamines, comme la mono6thanolamine (MEA), la diethanolamine (DEA), 
des amines cycliques comme la pip6ridine, la piperazine et la morpholine. 

Par ailleurs, ('invention a pour objet I'application du materiau fibreux predefini, sous des formes diverses, dont les 
matelas susceptibles d'etre enrouies en vue de leur stockage et de leur transport avant emploi, de panneaux pr6- 
d6coup6s, de flocons, de coquilles, de substrats hors-sol. On comprend par « flocons » au sens de invention de la 
laine minerale se presentant sous forme de modules obtenus par traitement mecanique pour insufflation, soufflage ou 
d6versement. De preference, ces flocons presentent un diametre compris entre 5 et 20 millimetres. (Par commodity 
on utilise ici le terme de diametre pour evaluer la taille des flocons, sachant que ceux-ci ne sont pas n6cessairement 
exactement sph6riques). 

Les matelas ou panneaux selon ('invention sont aptes a presenter une reprise d'6paisseur apr6s compression a 
1/206me de leur 6paisseur initiate pendant 72 heures d'au moins 1 1 0%, notamment d'au moins 1 20% de leur 6paisseur 
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« nominale » (c'est a dire I'epaisseur minimale garantie a I'utilisateur final apres decompression). Cela verifie que les 
propridtes de souplesse des fibres « multi-composantes » sont largement conserves. 

Ces materiaux fibreux presentent avantageusement une conductivite thermique X d'environ 40 a 47mW.m- 1 .K" 1 
pour une densite d'environ 14 a 9 kg/m 3 , notamment une conductivite thermique X d'environ 42 a 45 mW.m- 1 .K- pour 
une densite d'environ 12 a 10 kg/m 3 ce qui tradurt une bonne performance d'isolation thermique a densite donnee. 
Avec des materiaux fibreux de densite plus elevee, notamment de I'ordre de 25 a 35 kgym 3 on attaint des valeurs de 
conductive thermique X d'environ 32 a 36 mW.nrr 1 .K" 

Les panneaux ou matelas obtenus a partir des materiaux fibreux peuvent etre munis sur au moins une de leurs 
faces d'un revfitement superficiel « mono- ou multi-couche » comprenant par exemple au moins une couche a but 
decoratif du type voile de.fibres de verre que Ton pourra peindre. il peut aussi comporter au moins une couche d'im- 
permeabilisation a I'eau et/ou a la vapeur du type film metallique comme un film d'aluminium et/ou un film plastique 
du type polyethylene. Un revStement de surfacage associant un film d'aluminium d'epaisseur au plus 9 micrometres 
et un film thermocollant en polyethylene d'un grammage inferieur a 40 g/m 2 a ete ainsi decrit dans te brevet europeen 
EP-0 327 428. On peut ainsi ne recouvrir que I'une des faces du panneau du matelas. pour des raisons esthetiques 
ou pour constituer une barriere pare-vapeur, mais il n'est pas necessaire de P ensacher totalement. 

Tous les materiaux fibreux selon invention peuvent §tre utilises dans le domaine du batiment, notamment pour 
isolation thermique et/ou acoustique, et/ou I'e1ancheit6 des murs, tortures, combles, faux-plafonds, sols.. 

Ces materiaux sont egalement avantageusement utilises dans d'autres domaines, par exemple celui des moyens 
de transport tels que les automobiles, les trains, avions, bateaux. 

II est a noter que les materiaux fibreux de I'invention se prStent ais6ment a I'isolation thermique ou acoustique de 
parois verticales, dans des batiments, sans necessiter d'ensachage, les panneaux ou matelas ayant une forme geo- 
melrique bien d6fini et Stant manipulables aisement tels quels. Au contraire, des materiaux fibreux qui ne sont cons- 
titues que de fibres « bi-composantes » denuees d'encollage ne peuvent convenir pour isoler des parois verticales : 
meme ensache, le materiau « informe » s'y prete mal. 

L'invention a egalement pour objet le precede d'obtention du mat6riau fibreux pr6cedemment decrit, qui comporte 
la fabrication de fibres « bi-composantes » par centrifugation de deux compositions minerales differentes alimentant 
conjointement une pluralite d'orifices d'un centrifugeur, de maniere a ce que des filaments « bi-composants » s'en 
echappent. Les filaments sont 6tir6s en fibres par des moyens du type bruleur periph^rique annulaire. On projette sur 
les fibres une composition d'encollage sur leur trajet vers un organe recepteur, on collecte les fibres encollees sur ledit 
organe sous forme de nappe puis on durcit I'encollage, notamment par passage de la nappe dans une enceinte chauff ee 
de 1 00 a au plus 300°C, notamment a environ 200°C. 

L'invention sera maintenant decrite plus en details a I'aide d'un exemple de realisation non limitatif d'un materiau 
fibreux a partir de fibres « bi-composantes ». 

Avant de definir leur mode d'obtention, nous decrivons les matieres premieres necessaires au fibrage de fibres « 
bi-composantes ». Ces compositions de verre destinees a etre fondues sont choisies de facon a avoir des coefficients 
de dilatation thermique significativement differents. On les choisit par exemple parmi celles decrites dans le brevet 
US-2 998 620 precite. 

□ La composition d'encollage utilisee est une solution aqueuse a 10 % en poids des Elements suivants : 

- une resine a base de condensats phenol-formaldehyde et uree-formald6hyde a 39 %, diluee dans I'eau a 
12,5% 

- un silane a 2 %, commercialise par la societe OSIS sous {'appellation A1100, dilue dans I'eau a 0,1 3% 

- de I'uree a 40 %, dilue dans I'eau a 1 0% 

■ une huile mindrale a 50 %, diluee dans I'eau a 1 ,7 %, commercialism par la societe MOBIL OIL COMPANY 
sous I'appellation Mulrex 

- du sulfate d'ammonium a 20 %, dilue dans I'eau a 1 ,3 % 

- de I'ammoniaque liquide a 20 %, dilue dans I'eau a 0,5 %. 

La resine est obtenue a partir de phenol et de formaldehyde dans un rapport molaire du formaldehyde sur le ph6nol 
F/P 6gal a 3,2/1 , en presence d'un catalyseur basique du type BaO en quantite correspondant a 4,5 moles pour 100 
moles de phenol initial, a une temperature d'environ 60 a 75°C jusqu'a obtention d'un taux de conversion de phenol 
libred'au moins 1,0%. 

La fabrication du materiau fibreux selon l'invention se dSroule de la facon suivante : 

Conformement au principe de centrifugation interne « cpnjointe » decrit notamment dans le brevet US-2 998 620, 
on alimente une assiette de fibrage en continu avec un filet de verre fondu presentant la composition A decrite dans 
ce brevet avec un filet de verre fondu presentant la composition D decrite dans ce brevet. Sous I'effet de la force 
centrifuge et de la conception adaptee des orifices dont est munie I'assiette, des filaments bi-composants sont ejectes 
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des orifices puis etires a Paide d'un bruleur annulaire gen6rant une couronne de gaz chaud sous I'assiette. Les fibres 
ainsi formees sont ensuite impregnees de la composition d'encoilage prec^demment decrite, des organes de soufflage 
annulaires venant ensuite guider les fibres encoders sur un tapis convoyeur aspirant dont la vitesse va permettre de 
regler le grammage du produit final. La nappe ainsi formee est amenee dans une etuve a 200°C et munie de bandes 
sans fin de conformation inferieure et superieure, de facon a reticuler la resine et a conformer la nappe a I'epaisseur 
souhaitee et done a la densite souhaitee. Le matelas obtenu a une densite de 11 kg/m 3 , une epaisseur nominate de 
80 mm , des bords bien nets et rectilignes, un taux d'encoilage en poids de 4,5 % mesure par perte au feu. II est 
aisement manipulate, ne retargue pas de poussieres et presents une coloration uniforme. 

En prelevant une eprouvette sur ce matelas, on a fait I'histogramme de la repartition des diametres de fibres du 
matelas. Ellas se repartissent approximativement selon une Gaussienne, avec plus de 55% des fibres ayant un dia- 
metre centre sur une gamme de 6 a 10 micrometres, moins de 10% des fibres ayant un diametre inf6rieur ou 6gal a 
3 micrometres et moins de 5% de fibres ayant un diametre superieur a 14 micrometres. Le diametre moyen est de 7,5 
micrometres et I'ecart-type de 3,4 micrometres. 

Des tests comparatrfs ont ete effectues sur : 

le matelas fibreux selon I'invention; 

- un matelas fibreux A fait a partir de fibres « bi-composantes » identiques a celles du produit selon I'invention mais 
totalement d6pourvues d'encoilage; 

un matelas fibreux B fait a partir de fibres « mono-composantes » standard obtenues par centrifugation interne 
de composition verriere classique et qui sont encollees a 4,5 % en poids avec la m§me composition d'encoilage 
que celle utilisee pour le matelas selon I'invention. 

Les trois matelas sont de meme densite : 1 kg/m 3 
Les tests sont les suivants : 

- mesure de la resistance a* la traction RT, en gf/g, sur des 6prouvettes en forme d'anneau 6tir6es par deux tiges 
interieures, conformement a la norme ASTM C 686 - 71 T; 

- mesure de la reprise d'epaisseur RE, en pourcentage. Cette mesure consiste a comprimer un echantillon de ma- 
telas perpendiculairement a son plan, de maniere a r6duire son epaisseur a 1/20eme de son epaisseur initiate 
libre qui est ici de 80 mm, compression que Ton maintient pendant 72 heures. Une fois la compression relachee, 
on mesure I'epaisseur de I'Schantillon en pourcentage de I' epaisseur dite « nominale », ici de 50 mm, qui est 
I'epaisseur minimale que I'on garantit a Futilisateur; (pour le matelas B, la mesure a 6t6 faite apres compression 
a 1/15eme et non pas a 1/20eme de I'epaisseur initiate). 

- mesure de la conductivity thermique X en mW.m* 1 .K- 1 

- mesure de la permeabilit6 a I'air PA, en rayl/cm, selon la norme ASTM C 5 22; 
mesure du diametre moyen DM des fibres constitutives des matelas, en micrometres; 

- mesure du micronaire M, selon la norme britannique BS 31 81 : 1 968, sans unite, qui consiste a determiner le debit 
d'air traversant un echantillon de materiau fibreux d'une masse donn6e, ici de 5 grammes, qui est place dans un 
compartiment situ6 sur un circuit dans lequel circule de I'air sous pression d6finie. 

Le tableau 1 ci-dessous regroupe les r6sultats de ces differents tests pour les trois matelas : 



TABLEAU 1 





Matelas selon I'invention 


Matelas A 


Matelas B 


RT 


1100 


pas significatif 


800 


RE 


( 120 


125 


100 


X 


43,5 


43,5 


43,5 


PA 


3 


3 


5 


M 


4 


4 


3 


DM 


7,5 


7,5 


4 



6 
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De ce tableau peuvent etre tirdes les conclusions suivantes : 

Le matelas selon I'invention cumule les propridtes des matelas de type A et de type B. Ainsi, il off re une reprise 
d'dpaisseur 6lev6e, 120%, a taux de compression pourtant 6lev6, ce qui est tres avantageux : les mat6riaux selon 
I'invention peuvent done etre stockes et trahsportes a l'6tat comprint, dans un minimum de volume, sans que leurs 

s propri6tes ne se d6gradent une fois decomprimes. On retrouve notamment I'epaisseur et le gonflant du produit avant 
compression. On peut ainsi garantir sans probleme a I'utilisateur final une epaisseur minimale garantie apres decom- 
pression, l'6paisseur drte « nominale », tout en r6alisant des gains de volume a transporter et a stocker tres importants. 
II faut souligner qu'en regie g6n6rale, les produits standard de type B, e'est a dire a partir de fibres mono-composantes 
encollees, ne sont usuellement comprimes qu'au sizieme de leur epaisseur et non au vingtieme, pour etre a m§me de 

10 garantir une epaisseur minimale donn6e apres decompression, (il va de soi que si Ton fait le choix de comprimer au 
sizieme seulement le matelas selon I'invention, la RE peut alors largement depasser 120%, par exemple etre d' au 
moins135%). 

Par ailleurs, on peut verifier que le matelas selon I'invention a des propri6t6s d'isolation thermique au moins aussi 
bonnes que celles du matelas B fait a partir de fibres standard. Or, pourtant, les fibres utilisees dans le matelas selon 
I'invention ont un diametre moyen pres de deux fois superieur a celui des fibres utilisdes dans le matelas B. C'est un 
point tres interessant de parvenir a maintenir le mSme niveau de pouvoir isolant avec des fibres nettement plus « 
epaisses » , car ces dernieres sont g6n6ralement bien plus facile a fibrer. 

On peut aussi souligner les bonnes performances mecaniques du matelas selon I'invention par rapport aux matelas 
A et B et tout particulierement par rapport au matelas A dont la resistance a la traction est tres peu 6lev6e. 

20 

Revendlcations 

Materiau a base de fibres minSrales dont au moins une partie sont des fibres « multi-composantes », notamment 
« bi-composantes », caract6rls6 en ce que la cohesion et/ou la g6om6trie dudit materiau est (sont) assurers), 
au moins en partie, par I'encollage des fibres. 

Materiau selon la revendication 1 , caracterise' en ce que les fibres « multi-composantes » sont des fibres « bi- 
composantes » obtenues par etirage/centrifugation conjointe de deux compositions min6rales differentes, notam- 
ment deux verres pr6sentant des coefficients de dilatation thermique differents. 

Materiau selon Tune des revendications pr6c6dentes, caracterise en ce que les fibres sont, au moins en partie, 
associSes les unes aux autres sous forme de « meches » de longueur d'au moins 30 millimetres, notamment d'au 
moins 40 a 60 millimetres. 

Materiau selon I'une des revendications pr6c6dentes, caract6rle6 en ce qu\\ pr6sente une density comprise entre 
7et110kg/m 3 . 

Materiau selon I'une des revendications precfidentes, caract6rls6 en ce gu'//pr6sente un taux en poids d'encol- 
lage par rapport aux fibres d'au moins 1 ,5%, notamment d'au moins 2% a 20%, de preference compris entre 3 et 
11%. 

Materiau selon I'une des revendications pr6c6dentes, caract6rls6 en ce que la composition d'encollage comprend 
une r6sine thermodurcissable du type ph6noplaste et/ou aminosplaste, notamment obtenue par condensation a 
partir de phenol-formaldehyde, 6ventuellement uree, meiamine et/ou une amine du type amine de Mannich, ou 
une resine epoxy du type ether glycidylique associee a un durcisseur amine. 

Materiau selon I'une des revendications pr6cedentes, caract6rls6en ce que la composition d'encollage comprend 
une r6sine thermoplastique, notamment de type derive de latex, caoutchouc, styrene. 

Materiau selori I'une des revendications 1 a 6, caracterise' en ce que la composition d'encollage comprend un 
liant mineral, notamment du type silicate de soude ou phosphate mono-, bi- ou tri- aluminique. 

Materiau selon Tune des revendications pr6c6dentes, caracterise en ce que la composition d'encollage comprend 
au moins un additif, notamment choisi dans le groupedes agents surfactants, agents lubrrfiants, agents de dilution, 
agents colorants, charges, agents promoteurs d'adh6rence aux fibres. 

10. Materiau selon I'une des revendications prec6dentes, caract6rls6 en ce qu'ilse presente sous la forme de ma- 
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telas, de panneaux, de fiocons, de coquilles, de substrats de cultures hors-sol. 

1 1 . Matdriau selon la revendicat ion 1 0, caract6rls6 en cequ'W se prdsente sous forme de fiocons de diametre compris 
entre environ 5 et 20 mm. 

1 2. Mat6 riau selon Tune des revendications pr6c6dentes, caract6rte6 en ce qu'ilse pr6sente sous la forme de matelas 
ou de panneau ayant une reprise d'6paisseur apres compression a 1/20eme d'6paisseur d'au moins 110 %, no- 
tamment d'au moins 1 20%. 

1 3. Matdriau selon Tune des revendications pr6c6dentes, caractSrled en ce qu'//pr6sente une conductivitd thermique 
\ d'environ 40 a 47 mW.m* 1 .K- 1 pour une densite* d'environ 14 a 9 kg/m 3 

14. Mat6riau selon I'une des revendications 1 a 12, caract6rls6 en ce qu'W prdsente une conductive thermique X 
d'environ 32 a 36 mW.nrr 1 .K" 1 pour une density d'environ 25 a 35 kg/m 3 . 

15. Mat6riau selon I'une des revendications pr6c6dentes, caractSrisS en ce qu'ilse pr6sente sous la forme de pan- 
neau ou de matelas muni sur au moins une de ses faces d'un revfitement superficiel mono- ou multi-couche 
comprenant par exemple au moins une couche decorative du type voile de fibres de verre et/ou au moins une 
couche d'impermeablisation a I'eau et/ou a la vapeur du type film d'aluminium et/ou film plastique tel que le poly- 
ethylene. 

16. Application du mat6riau selon I'une des revendications pr6c6dentes a isolation thermique et/ou acoustique. 

17. Process d'obtention du mateViau selon Tune des revendications 1 a 15, caract6rlse en cequ'on fabrique les fibres 
bi-composantes : 

- en centrifugeant deux compositions minerales difterentes alimentant conjointement une plurality d'orifices 
d'un centrifugeur, de maniere a ce que des filaments bi-composants s'en 6chappent, 

- en etirant par des moyens de type brOleur p6ripherique annulaire les filaments en fibres, 

en projetant sur les fibres une composition d'encollage sur leur trajet vers un organ e rScepteur, 
en collectant les fibres encodes sur ledit organe sous forme de nappe, 

en durcissant I'encollage, si nScessaire, notamment par passage de la nappe dans une enceinte chauftee a . 
une temperature de 100 a au plus 300°C. 
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